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(54) Procede de fabrication d'un filtre sanguin monobloc 



(57) L'invention concerne la fabrication d'un filtre 
sanguin intraluminal Pour sa fabrication, on utilise une 
paroi comprenant un materiau biocompatible, et, pour 
defimr les partes (19), on cree dans cette paroi uneserie 
de troncons de matiere. allonges essentiellement paral- 
lels entre eux. Pour cela. dans certains au moins des 
troncons. des bandes de matiere adjacentes essentiel- 
lement paralleles entre elles (19, 21) comprenant une 
premiere bande et une seconde bande separees par 



une fente, sont creees, les fentes s'interrompant a dis- 
tance de la premiere extremite libre (19a) des troncons 
concernes, de sorte que les premieres et les secondes 
bandes sont monoblocs, en etant liees entre elles a cet- 
te extremite libre par une zone de matiere (25) de la pa- 
roi, tandis que les secondes bandes sont libres vis-a-vis 
des premieres bandes le long desdites fentes, et les pre- 
mieres bandes (1 9) sont reliees entre elles vers la se- 
conde extremite (19b). 
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Description 

[G001] L'mvcniion concerne un procede d'obtention 
d'un iiiuo Srincuir cicnp'.c pour etre dispose a I'interieur 
d un vMisscrtu a\n corps humain ou animal, ainsi que 
10 hl!to on Ijimemc 

(0002] ii cxisic.acjw aos (litres sanguins. 
[0003] Pour Inbriqucf ccs filtres, on prevoit typique- 
mcni do croc- pcur ch rt quc f tltre, des pattes allongees 
ci (rtu rromsi jnc icic qui rcunit ces pattes entre elles 
iocHicmen: rt-.ec uno dsposition des pattes telle qu'el- 
Ics s'etenaent rfutour d un axe principal et avec une ca- 
p.-.ciic dDnnco h ccs pottos d'etre mobiles radialement 
pj-.r r, ( pporT *ua>: *«c principal et a latete, entre unepre- 
mcrc position r<tc3i-«icmcnt rcsserree et une seconde 
posnon rrtavno-ncn! ccrtMcc dans laquelle les pattes 
sent su? uno p^rsio rtu rroirs de leur longueur, plus 
ocanoci c3o i ic quo cvrns u premiere position. 
[0004] D«. s ^■uvont elre trouves dans FR- 

A 2 573 6-16 i-ju^ Luni-jpjuiJ US-A-4 688 553) ou 
duns FRA,"t»i -4^1 nuqjci correspond US-A-5 344 
427) 

[0005] D.iii, cci -f. .iUccui ii est ainsi connu, pour 
(aoriquct un f.Src 

a) a uii iso» uno p^'o. coTip'onHnt un materiau bio- 
corrpH <Dio c! 

b) rv>ur Dftio r ip^fi!r« p^t!r«i rio creer dans cette 
pHroi imc so io o«- iror\cnns do matiere, allonges, 
csscnticiiemen! p.t -niio't-s cntrc cux. ces troncons 
ayant lhc prcmicc c»!.'c*Tnte iiorc ct une seconde 
Oxtromite opposce m mi orient 

[0006] L'mvcntion * pou* oDjct d'ameliorer les condi- 
tions dc tnbricrilion d un tel tit tc Sanguin. 
[0007] L'oDicctil cs! en p rt rt cuhcr Ic suivant : 

reduire les operations d rt&scmtlage des parties du 
filtrc cntrc dies 

reduire les risques mccrf-uqjes consecutifs a une 
augmentation locale ccs contramtes lors de la fa- 
brication 

amciiorcr la cohesion cntrc les parties du filtre. 
delinir uno reduction potcnticiio des couts de fabri- 
cation. 

profiler aos dove I op pone us teenmques intervenus 
dans le doniHinc general des "disposilifs vasculai- 
res" deouis quelqucs annees en cherchant d'even- 
tuellcs synergies qui pourraient cxister entre eux et 
les filtres sanguins 



entre elles, comprenant au moins une premiere 
bande et une seconde bande separees par une fen- 
te, sont creees, les bandes s'etendant essentielle- 
ment parallelement a I'axe et les fentes s'interrom- 

s pant a distance de la premiere extremite libre des 

troncons concernes, de sorte que les premieres et 
les secondes bandes sont monoblocs en etant liees 
entre elles a cette extremite libre par une zone de 
matiere de la paroi. tandis que les secondes bandes 

to sont libres vis-a-vis des premieres bandes, le long 
des fentes (et en particulier vers la seconde extre- 
mite desdits troncons), 

d) et les premieres bandes sont reliees entre elles 
vers cette seconde extremite. 

15 

[0009] Bien que la limite des contraintes mecaniques 
soit un objectif affiche, I'invention prevoit de preference 
une etape supplemental de decalage angulaire des 
secondes bandes par rapport aux premieres, de sorte 
20 que dans la seconde position, les premieres bandes 
sont inclinees par rapport a I'axe tandis que les secon- 
des bandes s'etendent sensiblement parallelement a 
cet axe. 

[0010] II est a noter que ce "decalage angulaire" est 
25 typiquement de I'ordre de 30° a 40°, ce qui est bien 
moins que le repliage presque en epingle a cheveux de 
zones du(des) fil(s) de fabrication du filtre dans US-A-4 
688 553 ou encore dans US-A-5 344 427, voire dans 
US-A-5 383 887. 
30 [0011] En outre, on evite lasoudurecomme dans FR- 
A-2 764 503. 

[0012] A la place d'une action mecanique, un traite- 
ment thermique associe a {'utilisation d'un materiau a 
memoire de forme (tel qu'un alliage superelastiqueNiTi) 

35 pourrait etre utilise, y compris pour faire bouger le filtre 
entre ses premier et second etats. 
[0013] Pour favoriser la qualite de fabrication, la fia- 
bilite du filtre dans le temps, ainsi que les couts de cette 
fabrication, on conseille par ailleurs, lors de I'etape a) 

40 precitee, d'utiliser une paroi tubulaire et, lors de I'etape 
b). apres creation des fentes, de relier entre elles les 
premieres bandes en rapportant une piece de liaison a 
laquelle on fixera les premieres bandes, a la seconde 
extremite, ces bandes etant alors regulierement repar- 

■*s ties angulairement autour de I'axe. 

[0014] Concernant maintenant plus particulierement 
I'aspecl filtre en lui-meme, une caracteristique impor- 
tante de I'invention peut etre enoncee comme suit, tou- 
jours pour satisfaire a I'objectif global enonce en debut 

so de description : 

los troncons "decoupes" dans la paroi initialement 
utilises se presentent individuellement eux-memes 
en forme de plaque, a section non circulaire, et 
comprennent au moins deux bandes separees par 
une fente qui s'interrompt a distance de la premiere 
extremite, de sorte que les premieres et secondes 
bandes y sont reunies de facon monobloc en defi- 



[0008] Pour tendre vers cct objectif, uno caracteristi- 
que importante do I'invention prevoit que le procede de 
fabrication du filtre comprenne los etapes suivantes : 

55 

c) dans certains au moms dos troncons de matiere 
materialises lors de I'eiapo b) precitee. des bandes 
de matiere adjacentes. cssontiellement paralleles 
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nissant les pattes, pour les premieres bandes qui 
sont reunies ensemble, et les appendices de cen- 
trage, pour les secondes bandes. 

[001 5] Une description plus detaillee de I'invention va 
mainienant etre donnee en reference aux dessins d'ac- 
compagnement dans lesquels : 

la figure 1 montre schematiquement une machine 
de decoupe laser, a mandrin, adaptee pour la de- 
coupe du tube de la figure 2 (vue agrandie), 
la figure 3 montre schematiquement le tube de la 
figure 2 une fois decoupe, 

la figure 4 montre en vue partielle un filtre conforme 
a invention dans son etat radialement deploye, 
la figure 5 montre a plat une possibility d'obtention 
d'un filtre conforme a I'invention, a partir d'une pla- 
que plane telle qu'illustree sur la figure 6, 
les figures 7 el 8 montrent schematiquement deux 
alternatives de maintien en position arrondie de la 
tete du filtre de la figure 5, apres enroutement, 
les figures 9. 10 et 11 montrent schematiquement 
trois autres possibilites de realisation de pattes et 
appendices pour Ic filtre, 

la figure 12 schematise la decoupe de la forme de 

la figure 9 a partir d'une fine paroi tubulaire, 

et la figure 13 montre une paroi tubulaire evasee. 

[0016] Sur la figure 1 . on a schematise la creation d'un 
filtre conforme a I'invention, par decoupe laser, comme 
dans I'hypothese ou Ton partirait non pas d'une plaque 
plane, mais d'une plaque dejacintree, ou d'un tube, que 
Ton appellera "paroi". 

[0017] Une technique de decoupe laser est deja di- 
vulguee dans EP-B-0 714 641 tel que delivre (colonne 
9, ligne 24 : colonne 1 0. ligne 9). 
[0018] Brievement, une paroi fine tubulaire de petit 
diametre, tel que le tube cylindrique de section constan- 
te 1 de la figure 2. qui peut etre en acier inoxydable. est 
disposee autour d'un mandrin rotatif 3 d'une machine a 
commande numerique 5 equipee d'un bras 7 pourvu 
d'un laser 9, tel qu'un laser au Nd. Le tube 1 est dispose 
autour du mandrin 3 puis mis en rotation et deplace de 
facon longitudinale (suivant I'axe 11) par rapport au la- 
ser 9, lequel est egalement commande par la machine 
5. Le laser decoupe le tube 1 et dessine ainsi le motif 
vculu, correspondanl en I'espece a I'illuslration schema- 
tique de la figure 3. 

[0019] A noterque I'operation de "decoupe" de la pa- 
roi 1 peut etre realisee de maniere differente, parexem- 
ple par gravure (couramment denommee "etching") ou 
par decoupe avec un fin "coutcau",ou encore par un la- 
ser C0 2 (voir US-A-5 421 955, colonne 6, ligne 31 ; co- 
lonne 7, ligne 32). 

[0020] Si on a recourt a une gravure chimique, la tech- 
nique st rappelee notamment dans EP-A-0 709 767 
(Colonn 2, ligne 38 ; colonne 3, ligne 28). 
[0021] Brievement, on rappellera que le dessin de la 



forme a decouper est imprime sur un ou deux films 
transparents que Ton place sur la fine paroi (ou feuille) 
a decouper, avec une couche photoresistive. La paroi 
ainsi revetue est illuminee de sorte que les parties pho- 
s toresistives qui recoivent la lumiere (parties en creux de 
la forme definitive a obtenir) changent de proprietes. La 
paroi (en I'espece metallique) est ensuite placee dans 
un acide qui detruitces parties photoresistives qui ont 
change de proprietes, apres quoi la paroi est placee 

10 dans une solution de gravure qui detache toute la ma- 
tiere sur laquelle il n'y a plus cette partie photoresistive. 
Ensuite, les parties restantes de la paroi d'origine sont 
placees dans une solution de rincage qui retire la cou- 
che photoresistive restante, permettant ainsi d'obtenir 

is ia forme souhaitee, telle que la forme de la figure 3. 
[0022] Sur cette figure, on constatera que le "dessin" 
du filtre comprend une serie de troncons de matiere tels 
que 13 et 15 globalement paralleles entre eux et paral- 
lels a une direction longitudinale 1 7 appelee "axe prin- 

20 cipal du filtre" (correspondant a I'axe 11 du tube). 

[0023] La repartition des tron?ons allonges, tels que 
13, 15, est reguliere, angulairement, autour de I'axe 17. 
[0024] Dans I'exemple, ce qui vaut done pour un tron- 
?on allonge, tel que 1 3, vaut pour les autres troncons. 

25 [0025] Ainsi, le troncon 13 comprend deux bandes de 
matiere 19,21, separees par une fente 23 globalement 
parallele a I'axe 17. La fente 23 s'interrompt a distance 
de I'extremite libre 19a de la premiere bande 19 et est 
par contre "debouchante" a I'extremite opposee, en 21 b, 

so de sorte que les deux bandes 19,21, sont reunies uni- 
quement par une zone de matiere 25 du cote de I'extre- 
mite 1 9a, tandis qu'elles sont libres de mouvement Tune 
par rapport a I'autre le long de la fente 23, y compris a 
I'extremite 21b qui constitue done une extremite libre 

35 pour la seconde bande 21 . 

[0026] Si Ton referencie 1 9b I'extremite proximale du 
filtre opposee a son extremite distale 1 9a, on notera 
egalement que toutes les "premieres bandes", telles 
que 1 9, sont reunies entre elles par un moyen de liaison 

40 qui, en l'espece : est constitue par un bandeau 27 de 
matiere non decoupee de la paroi, s'etendant transver- 
salement (en I'espece, perpendiculairement) par rap- 
port a la direction generale 17 d'allongernent des tron- 
90ns et des bandes et qui dans I'exemple, reunit de fa- 

■*s <pon monobloc toules les premieres bandes (telles que 
1 9) a proximite immediate de I'extremite proximale 1 9b. 
[0027] Sur la figure 4, une representation plus confor- 
me a la realite d'un filtre sanguin a ete representee. Tou- 
tefois, seuls certains des troncons decoupes dece filtre 

so ont ete figures, pour eviter de surcharger la figure. 
[0028] On notera egalement qu'autant sur la figure 3, 
le filtre peut etre considere dans son etat "radialement 
resserr6" (e'est-a-dire, tel qu'ilsetrouveal'interieurd'un 
dispositif introducteur), autant sur la figure 4, le filtre est 

55 dans son etat "radialement deploye", e'est-a-dire com- 
me ilsetrouve lorsqu'il est centre dans le vaisseau, rem- 
plissant sa fonction de filtration des thrombus. 
[0029] En particulier sur la figure 4, on distingue que 
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les premieres bandes de matiere t lies que 19 definis- 
sent. vis-a-vis du filtre et dans cette position, des partes 
inclinees par rapport a I'axe 17, tandis que les "secon- 
des bandes" 21 definissent alors des stabilisateurs, ou 
appendices de centrage. 

[0030] L'angle moyen d'inclinaison a, dans cette po- 
sition radialement deployee, des partes telles que 1 9 par 
rapport a I'axe 1 7, peut etre de I'ordre de 30° a 40°, cet 
angle etant identique a l'angle p de decalage angulaire 
entre les partes et les stabilisateurs (lesquels doivent en 
effei occuper une position parallele a I'axe 17, suivant 
une generatrice de cylindre de section constante. 
[0031] On notera que lesommet de l'angle a est situe 
a I'extremite proximale 19b du filtre (couramment de- 
nomme "tete du filtre") , le cone de filtration definit par 
les panes s'ouvrant jusqu'a I'extremite 1 9a ou les partes 
sont le plus ecartees les unes des autres, dans I'etat 
radialement deploye de la figure 4. 
[0032] Parmi les matieres (ou revetements) de la pa- 
roi 1 d'origine, on peut en particulier citer : i'acier inoxy- 
dable, le "Nitinol"® qui est un alliage superelastique a 
memoire de forme thermique, ou encore le titane, voire 
un materiau plastique (polymere thermoplastique). Ain- 
si, I'ctat do la figure 4 peut ctrc obtenu par elasticite na- 
turelle des bandes 19, 21 , ou par variation de tempera- 
ture si un alliage a memoire de forme thermique a ete 
utilise et si la forme des figures 3 et 4 a ete "enregistree" 
par cette matiere : selon une technique bien connue. 
[0033] A noter que deux differences structurelles 
existent entre les illustrations des figures 3 et 4, puisque 
sur la figure 4 la reunion des premieres bandes telles 
que 19, a proximite de I'extremite 19b, est realisee par 
une piece rapportee 29 et que par ailleurs, des crochets 
tels que 31a, 31b, ont ete integres aux appendices de 
centrage tels que 21 . 

[0034] Concernant la piece rapportee 29, il s'agit 
d'une calotte au moins partiellement creuse a I'interieur 
de laquelle les deux pattes 19 illustrees sont soudees. 
Dans ce cas, les pattes 1 9, avant d'etre reunies par la 
calotte 29, sont independantes les unes des autres, 
e'est-a-dire que chaque fente 23 debouche vers i'extre- 
mite proximale 19b du tube illustre sur la figure 3. Ces 
pattes independantes qui presentent done alors une ex- 
tremite libre 19c, sont rapprochees les unes des autres 
a cette extremite et fixees a la calotte 29 qui constitue 
done la tete de reunion des pattes. 
[0035] Concernanl la formation des crochets integres 
tels que 31 a, 31 b. on la comprendra a partir de la figure 
5 qui montre une alternative (a priori moins favorable) 
de fabrication du filtre de la figure 4, a partir non pas 
d'un tube, mais d'une plaque plane, comme la plaque 
30 de la figure 6. 

[0036] Sur la figure 5, cette paroi 30 est deja "decou- 
pee", e'est-a-dire notamment que les fentes de materia- 
lisation des bandes en forme de plaque (done a section 
non circulaire) definissant respectivement les pattes (ou 
bras) du filtre et les appendices de centrage ont deja ete 
creees. 



[0037] A la difference de la figure 4 ou Ton a done uti- 
lise une tete rapportee ogivale 29. on constate sur la 
figure 5 que, partant de la bande superieure de jonction 
27 transversale a I'axe longitudinal 1 7 du filtre, les tron- 

5 gons paralleles de decoupe, tels que ceux reperes une 
nouvellefois 13, 15, comprennent une premiere bande 
19, amincie en 33a, 33b, et qui se prolonge a I'extremite 
axiale 1 9a (opposee a la bande 27) par une seconde 
bande telle que 21 liee a la premiere bande par la zone 

10 de liaison en epingle a cheveux telle que 25. A hauteur 
des zones 33a, 33b, les secondes bandes concernees 
sont elles-memes amincies de maniere a dessiner la le 
crochet integre tel que 31 a, 31b. 

[0038] En direction de I'extremite proximale 19b, les 

15 secondes bandes 21 s'interrompent a distance du ban- 
deau, de sorte que les secondes bandes "retour" sont 
plus courtes que les premieres bandes "alter. Ainsi, les 
espaces vides tels que 36a, 36b, sont materialises. 
[0039] Une fois cette forme decoupee, les premieres 

20 bandes 19 sont deformees angulairement par rapport 
au bandeau 27, tandis que les secondes bandes 21 sont 
maintenues sensiblement paralleles a I'axe 17. 
[0040] Avant ou apres, I'ensemble est roule sur lui- 
meme autour de I'axe de revolution 17. 

25 [0041] On obtient ainsi un filtre sanguin avec des pat- 
tes allongees presentant la forme d'une corolle sensi- 
blement tronconique, avec une ouverture axiale dans 
sa tete etroite 27 et une extremite libre 1 9a ou, dans cet 
etat radialement deploye, le filtre presente son plus 

30 grand diametre. 

[0042] Une soudure 35 peut maintentr le filtre enroule, 
a I'endroit de la tete 27, ou les deux extremites oppo- 
sees 37a, 37b, de la plaque peuvent se chevaucher, 
comme illustre sur la figure 7. En alternative, la figure 8 

35 montre que ces deux memes extremites peuvent se fai- 
re face, sans necessiterde moyens de fixation entre el- 
les. 

[0043] Sur les figures 9, 1 0 et 1 1 , on a figure de facon 
tres schematique certaines parmi d'autres formes pos- 
40 sibles des pattes et appendices de centrage du filtre. 
[0044] Ainsi, sur la figure 9, on voit une forme en "W" 
comprenant deux bandes laterales 39 definissant les 
pattes, liees chacune a un appendice central 41 en "V" 
inverse. Deux fentes 40a, 40b definissant un "V" inver- 
ts se, done essentieiiement paralleles a I'axe 42, sont ma- 
terialises. 

[0045] De telles formes peuvent etre obtenues par 
exemple a partir du tube 43 de la figure 12, dans lequel 
on a decoupe les bandes telles que figurees, les bandes 

so une fois decoupees etant ensuite legerement defor- 
mees pour parvenir a la forme finale souhaitee. 
[0046] Sur la figure 1 0, on voit une parte centrale en 
zigzag (done essentieiiement parallele a I'axe 47), 45, 
reliee continument a I'extremite 45a a deux appendices 

55 lateraux 47a, 47b. 

[0047] Sur la figure 1 1 , on voit deux pattes 49, 51 , reu- 
nies entre elles a une extremite par un bandeau 53 et 
prolongees, a I'extremite opposee (respectivement 49a 
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ot 51a) par un appondice, respectivement 149 et 151, 
cn "V" inverse 

[0048] Lcs formes pcuvent ainsi etre diverses. L'im- 
potirini est do dessmor uno ou plusieurs patte(s) et ap- 
pcndico.s) do ccnir^qo issus d'une paroi dans laquelle 5 
or ri "do;oupc" U lormc souhaitee, avec une(des) fente 
is; qiDbrticmeni parnlielc(s) a I'axe du filtre, lequel peut 
d'.iiiicuf s ctrc considcrc comme confondu avec celui du 
vriisscnu unc tois ic liltrc implante. 

[0049] A noio» cq-ilcmcni qu'une paroi tubulaire eva- '0 
sec 60 noiHmmcni troiccnique, pourrait etre utilisee, 
or ic-npi-iccTicn ac colic do la figure 2 (voir figure 1 3). 



R verifications 

1. Proceoe prw i-iDfiqucr un filtre sanguin adapte 
pou- et c <s>s;oso dans un vaisseau, le filtre presen- 
t-trn un .no i : T\ ct curriy'enrfni des palles allongees 
(19; s ctcfiu^';! duiuui d». cet axe, ces pattes etant 20 
noD'ioi r/iawiomen! cnitc une premiere position 
Crins inqu ?'«c prtttcs soni radialement ecartees 
locnicTic!-; ct u^c seconde position dans laquelle 
Ice p.iticc torn r.idi.iic^cnt locaicmcnt plus rappro- 
chooc que omt i.i pfomiorc position, le procede 25 

corrpronrfn! les OtHpOi do 

a) iiii<«.r>t uro rami ( " 30) comprenant un ma- 
tor Hii Df>co~np-i! itilr ct 

b) aout oc'inif icsdiics p-ittcs. creer dans cette 30 
pa-o> unc sene ac t'oncons dc matiere. allon- 
ges ("3 15) csscniKjiiement paralleles entre 
cu« ccs trongens rfynni unc premiere extremi- 

to iibfc c! unc secendo extremite opposee axia- 
Icmen 35 

caracterise cn cc que lors dc I'clape b) : 

c) dans ccr.rims au moms des troncons. des 
bandes ce materc ad|accn!cs essentiellement -*o 
paranoics cniro clics comprenant au moins 
uno premiere bandc 1 1 9 39 45. 49) et une se- 
condc bandc (21 41 51 . 47a. 47b ; 149, 151) 
separecs par une Icnie (23. 40a, 40b). sont 
creoes. lcs bardes s'etendant essentiellement 
parallolcmcnt a I'axe el lcs fentes s'interrom- 
pant a distance do U premiere extremite libre 
(19a) des troncons concemes. de sorte que les 
premieres et les secondes bandes sont mono- 
blocs, en etant Noes enire elles a cette extremi- 50 
te libre par une /one de matiere (25, 45a, 49a. 
51a) dc la paroi. tandis que lcs secondes ban- 
des sont libres vis-a-vis des premieres bandes 

le long desdites fentcs. 

d) et les premieres bandes (1 9. 39, 45, 49) sont 55 
reliees entre elles vers cette seconde extremite 
(19b). 



2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que lors de I'etape a), on utilise une paroi tubulaire 
et lors de I'etape b), apres creation des fentes, les 
premieres bandes sont reliees entre elles en rap- 
portant une piece de liaison (29) a laquelle on fixe, 
a la deuxieme extremite (19b), les premieres ban- 
des (19), lesquelles sont regulierement reparties 
angulairement autour de I'axe (17). 

3. Procede selon la revendication 1 ou la revendica- 
tion 2, caracterise en cequ'ilcomprend en outre une 
etape de decalage angulaire des secondes bandes 
(21) par rapport aux premieres (19), de sorte que 
dans la seconde position, les premieres bandes 
sont inclinees par rapport a I'axe (1 7) tandis que les 
secondes bandes s'etendent sensiblement paralle- 
lement a cet axe. 

4. Filtre sanguin adapte pour etre dispose a I'interieur 
d'un vaisseau, le filtre presentant un axe (17) et 
comprenant une serie de troncons (13, 15) de ma- 
tiere, allonges, definissant localement des pattes, 
lesquelles sont angulairement reparties autour de 
I'axe et presentent une premiere extremite '(1 9a) oil 
elles sont liees a des appendices de centrage du 
filtre, ces appendices (21 ) s'etendant naturellement 
essentiellement parallelement a I'axe, et une se- 
conde extremite (1 9b) vers laquelle elles sont reu- 
nies ensemble, de sorte qu'a la premiere extremite 
les pattes et les appendices presentent un premier 
etat dans lequel ils sont radialement ecartes et un 
second etat dans lequel ils sont rapproches de 
I'axe, 

caracterise en ce que les trongons se presentent 
individuellement en forme de plaque a section non 
circulaire, comprenant au moins deux bandes (19, 
21 ) separees par une fente (23, 40a, 40b) qui s'in- 
terrompt a distance de la premiere extremite (1 9a), 
de sorte que les premieres et secondes bandes y 
sont reunies defacon monobloc, en definissant les 
pattes, pour les premieres bandes, et les appendi- 
ces de centrage, pour les secondes bandes. 

5. Filtre sanguin selon la revendication 4, caracterise 
en ce que les premieres bandes (19, 39, 45, 49) 
sont reunies entre elles par un bandeau de matiere 
(27) monobloc avec elles, et s'etendant transversa- 
lement a I'axe (1 7). 
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